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В данной статье представлены систематизированные требования к конструкции деталей с точки зрения 
технологичности в условиях автоматизированного производства. Представленная информация позволяет 
обеспечить соответствие конструкции деталей соответствующим требованиям автоматизированного 
производства. 
 
In given article the systematized requirements to a design of details from the point of view of technological efficiency 
in conditions of the automated manufacture are presented. The presented information allows to provide conformity of a 
design of details to corresponding requirements of the automated manufacture. 
 
 
Виріб, перш за все, є об'єктом експлуатації і оцінюється споживачами на відповідність своєму 
призначенню. Але, перш ніж стати об'єктом експлуатації, виріб виступає в якості об'єкту виробництва, 
до якого пред'являються зовсім інші вимоги, що в сукупності названі технологічністю. 
Технологічність — це властивість конструкції машин, вузлів і деталей, при якій забезпечуються їх високі 
технічні та експлуатаційні характеристики з мінімальними затратами суспільно-корисної праці на їх 
виготовлення. 
Остаточна перевірка технологічності виробу проводиться в період завершення конструкторських 
робіт, випробування і аналізу дослідних зразків виробу. Це остання можливість зміни конструкції без 
серйозного втручання в плани освоєння. Вартість перегляду проекту на цьому етапі значно менше ніж 
внесення змін пізніше  при виготовленні або експлуатації виробу. 
Вироби, виробництво яких підлягає автоматизації, повинні бути спеціально сконструйовані. 
Технологічна схема автоматизованого виробництва органічно пов'язана з конструкцією виробу, проте не 
всі вироби масового виробництва за своїм конструктивним оформленням допускають автоматизацію. 
До конструкції деталей в умовах автоматизованого виробництва ставляться наступні вимоги. 
1. Деталі, як об'єкти автоматизації, повинні мати оптимальне співвідношення виконавчих розмірів, 
точності і шорсткості поверхні і фізико-механічних властивостей. 
2. Форма деталей повинна бути: 
 відносно простою; 
 без різновисотних приступців з великою різницею в розмірах; 
 без гострих кромок; без великих виступів; 
 з мінімальним числом ребер жорсткості. 
3. Деталь повинна мати максимально більшу кількість площин і осей симетрії. Простіше за все 
автоматично орієнтуються деталі, що мають вісь симетрії, складніше — деталі з трьома, двома і однією 
площиною симетрії (рис. 1 — 2). 
4. Якщо неможливо уникнути асиметрії деталі, то асиметрія повинна бути посилена (рис. 3). 
5. Деталь повинна мати мінімальну кількість стійких відрізних положень. Стійким відрізним 
положенням деталі є таке положення, при якому проекції деталі на орієнтуючі поверхні не співпадають з 
проекціями для інших орієнтованих положень [1, 2, 3]. Коли проекції деталі на деякі орієнтуючі поверхні 
співпадають, це положення є невідрізним. Кількість таких положень залежить від ступеня симетричності 
деталі, тобто від кількості осей і площин симетрії, їх порядку. 
 









Рис. 2. Підвищення симетричності деталі 
 
6. Деталь повинна мати яскраво виражені базові поверхні і «ключі» для орієнтування (рис. 4). Для 
зручності автоматичного орієнтування створюються «ключі», які посилюють асиметрію центру ваги або 
асиметрію форми. 
7. При транспортуванні і завантажуванні деталі не повинні зчіплюватися, злипатися, вставлятися 
або яким-небудь іншим чином з'єднуватися одна з одною (рис. 5). 
8. Деталь повинна мати поверхні, які полегшують її захват за допомогою мінімальної кількості 
захватних пристроїв. 
 








Рис. 4. Створення яскраво виражених базових поверхонь для орієнтування 
 
9. Деталь повинна мати бази, які забезпечують необхідні точностні характеристики деталей, що 
сполучаються, і збираємість за найкоротшим розмірним ланцюгом. 
10. Деталь повинна бути підготовлена до автоматичного переміщення, а не вручну. В деяких 
випадках це може призвести до деякого ускладнення конструкції деталі. 
11. Деталі повинні бути оптимізовані з масово-габаритними характеристиками, тобто, повинні 
відповідати характеристикам автоматів і роботів, які є на підприємстві. 
12. Вид матеріалу деталі повинен відповідати методу орієнтування. 
13. Матеріал деталі повинен мати таку міцність, яка виключала би можливість пошкоджень при 
завантаженні і орієнтуванні. 




Рис. 5. Попередження злипання, зчіплювання, з'єднування деталей 
 
14. Деталь повинна мати таку форму, щоб її сполучення могло бути виконано при мінімальній 
довжині робочого ходу виконавчого органу автомата або робота (рис. 6). 
 Рис. 6. Забезпечення виконання сполучення деталей при мінімальній довжині робочого ходу 
виконавчого органу автомата або робота 
 
15. Деталі повинні мати: західні скоси, 
фаски, центрувальні виступи — це дозволяє 
застосовувати автомати або роботи з меншою 
точністю позиціонування (рис. 7). 
16. Кути конусності фасок на валу і в отворі 
не повинні відрізнятися більш, ніж на 5…15°. 
17. Кращий кут конусності фасок для 
отворів рівний 45°, а для валів — 10…30° (для 
пресових посадок — 5…15°). 
18. Фаски треба виконувати на валу і в 
отворі (рис. 8). 
19. У разі подачі деталей в транспортних 
лотках останні не повинні бути дуже тонкими, 
вони також не повинні мати скосів (рис. 9 — 10). 
20. Для запобігання заклинювання деталей 
при їх подачі в транспортних лотках (рис. 11) 
кромки цих деталей повинні бути перпен-
дикулярні напряму переміщення (рис. 12). 
 
Рис. 7. Західні скоси і фаски на деталях, які 
сполучаються 
 




Рис. 8. Покращання технології складання за рахунок виконання фасок 
 
 
 Рис. 9. Попередження заклинювання деталей в транспортних лотках 
за рахунок оптимальної товщини деталей 
 
 
 Рис. 10. Попередження заклинювання деталей в транспортних лотках 
за рахунок відсутності скосів у деталей 
 
 
 Рис. 11. Заклинювання деталей в транспортних лотках 




21. Форма деталі повинна бути зруч-
ною для її переміщення в транспортних 
лотках. 
Аналіз існуючих систем відпрацю-
вання на технологічність виробів, що 
проектуються на підприємстві, показав, що 
вивчення конструкторської документації, 
послідовність її відпрацювання дотепер 
методично розроблені слабо. На стадії 
науково-дослідних робіт відпрацювання на 
технологічність поверхневе. Основна 
важкість відпрацювання лягає на стадію 
технологічної підготовки, на яку відводиться 
обмежений час, за який технологи встигають розробити і оформити тільки один варіант технології. Такий 
стан справ призводить до низької якості технологічних рішень, і вся важкість по остаточному 
відпрацювання на технологічність лягає на останню стадію  освоєння виробу в цеху, коли вже 
виготовлено технологічне оснащення. Будь-яка зміна в конструкторсько-технологічній документації на 
даній стадії призводить до додаткових витрат, які пов'язані з корегуванням, а, у багатьох випадках, і з 
проектуванням технологічного оснащення заново і його виготовленням вже в аварійному порядку, що 
вкрай негативно позначається на витратах і термінах освоєння виробів. На думку авторів, наведена у даній 
статті інформація прискорить доведення всіх елементів конструкції виробу з погляду її призначення, 
надійності і вартості, що дозволить забезпечити відповідність конструкції відповідним вимогам 
технологічності в умовах автоматизації виробництва. 
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Рис. 12. Запобігання заклинювання деталей при їх 
подачі в транспортних лотках за рахунок 
перпендикулярності їх кромок напряму переміщення 
